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Abstract of EP0260703 
1 . Method of producing extruded ceramic 
moulded bodies with hollow cavities provided 
therein, whereby a plastic ceramic mass is 
initially produced, the plastic mass is extruded 
into a trough, the web is cut to length, and the cut 
moulded bodies are dired and vitrified, the 
extruded web being supported by a .cushion of air 
which buiids-up beneath the web, characterised 
in that a web, in the form of a lattice-like body 
which is suitable for use as a catalyst carrier and 
which is provided with a plurality of clpannel-like 
cavities and an open frontal face of more than 
80% with a high coefficient of plasticity for the 
ceramic mass to produce thin cell walls, is 
extruded without contact directly into a trough, 
which surrounds the web at its lower external 
faces in an equidistant manner and in which a 
cushion of air builds-up as a result of air 
emerging from numerous openings in the internal 
walls of the trough, the cushion of air supporting 
the lower external faces of the web and of the cut 
moulded body in a uniform and planar manner, 
and in that the moulded bodies are displaced and 
mounted in the trough so as to be suspended on 
the cushion of air after being cut from the web. 
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© Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung stranggepresster, Hohlraume aufweisender keramischer 
Formkorper. 



© Zur Herstellung insbesondere wabenformiger, 
keramischer Katalysatortrager mit einer offenen Fro- 
ntalflache von Uber 80 % und auBerst dUnnen Zel- 
lenwanden von 0,4 bis 1 ,2 mm Dicke und bis zu 2 m 
Lange, wird ein Formkorperrohling (22) aus bildsa- 
mer Masse auf ein in einer Aufnahme-und Transport- 
vorrichtung gebildetes Luftkissen extrudiert und auf 
diesem bis zu einem genGgenden Ansteifen gela- 
gert. Das Luftkissen umgibt etwa den halben unteren 
Umfang des Formkorpers (22). Ein FormkcSrper mit 
viereckigem Querschnitt wird in einer Steilung aus- 
JTgepreflt bei der sich eine Langskante unten in der 
^dem Formkorper angepa/tten Rinne (10) befindet. so 
OOdafl seine beiden unteren AuOenflachen aquidistant 
Ound beruhrungsfrei von der aus Offnungen (16) in 
"^der Rinne (10) stromenden Luft unterstUtzt werden. 
Die Rinne kann in mehrere aufeinander folgende 
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Segmente unterteilt sein. denen unterschiedlich kon- 
ditionierte Luft zugefuhrt wird, um das Ansteifen des 
Formkorperrohlings zu beeinfiussen. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung stranggepreflter, Hohlraume aufweisender, keramischer 

Formkorper 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung stranggepreflter, Hohlraume aufweisender 
keramischer Formkorper gema/3 dem Oberbegriff 
des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens gemafl dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 5. 

Bei der Herstellung keramischer Formkorper 
mit Kanalen nach dem Strangpreflverfahren aus 
einer bildsamen Masse (DE-OS 24 21 311) wird 
haufig die Forderung gestellt, moglichst 
dunnwandige Korper zu formen. Die Grenze wird 
durch die unter Eigengewicht des frischen strang- 
gepreflten keramisch Formkorperrohlings auftreten- 
den Deformation beim Extrudieren und beim 
Lagern unmittelbar nach dem Strangpressen be- 
stimmt, wenn das Gewicht des Formkorpers auf 
seine Struktur ubertragen wird. 1st die keramische 
Masse zu weich und/oder sind die Wandungen zu 
dunn, kann die durch das Strangpressen erzeugte 
Raumform nicht aufrechterhalten werden. Die 
Formkorper fallen zusammen Oder deformieren 
sich derart, dafi sie unbrauchbar werden. Beispiels- 
weise tritt dieses Problem bei der Herstellung 
keramischer Formkorper wabenformiger Struktur 
auf, die als Katalysatortrager dienen. Solche 
Wabenkorper weisen eine Vielzahl von nebenei- 
nander angeordneten, insbesondere parallel verlau- 
fenden, durchgehenden Kanalen auf f die aus ste- 
gartigen Zellenwanden gebildet werden und durch 
diese Zellenwande voneinander abgeteilt sind. 

Solche sogenannten Wabenkatalysatoren wer- 
den insbesondere zur Entfernung von Stickoxiden 
aus Abgasen mit Ammoniakgas verwendet (vgl. z. 
B. DE-PS 26 58 539). Die bekannten Wabenkataly- • 
satoren sind hinsichtlich ihrer Raumform derart op- 
timiert, dafl die aus den Kanalen gebildete offene 
Frontalflache mit dem hydraulischen Durchmesser 
der Kanale und der Abgasgeschwindigkeit korre- 
spondiert, so dai3 eine Verstopfung der Kanale 
durch Rufl und/oder Staub vermieden wird und die 
Denitrierung einen Hochstwert erreichen kann. Als 
Grenzwert fcir die offene Frontalflache ist bisher ein 
Wert von 80 % festgestellt worden, weil bei Ober- 
schreitung dieses Wertes die aus dem kerami- 
schen Werkstoff bestehenden Zellenwande zwi- 
schen zwei benachbarten Kanalen kerne ausrei- 
chende mechanische Festigkeit mehr aufweisen 
wurden. Der Grenzwert fur die offene Frontalflache 
bedeutet eine Einschrankung bezuglich der 
Abgasgeschwindigkeit und des hydraulischen 
Durchmessers der Kanale und damit bezuglich der 
Leistung des Wabenkatalysators. 



Nach einem neuen Vorschlag sind Wabenkata- 
lysatoren hergestellt worden, deren offene Fro- 
ntalflache mehr als 80 % der gesamten Fro- 
ntalflache betragt, wobei die mechanische Festig- 
s keit der Zellenwande ausreichend hoch ist und alle 
an die Formkorper gestellten Anforderungen erfullt 
werden. Ein wesentliches Problem ist, dabei zu 
gewahrleisten, da/J der frisch aus dem Mundstuck 
der Strangpresse austretende Strang so behandelt 
io wird, dafl er sich nicht deformiert. Diese Problema- 
tik tritt nicht nur bei Wabenkatalysatoren, sondem 
z.B. auch bei diinnwandigen Mehrlochrohren. 
Hohikorpern mit dUnnwandigem Profil wie Sonder- 
hohlziegeln und Katalysatortragem fur chemische 
75 Prozesse mit z.B. stern-bzw. speichenformigen 
Querschnitten auf. 

Man kann zwar durch das Brennen einer 
keramischen Masse und besondere Maflnahmen, 
die auf die Strukturfestigkeit des angesteiften und 
20 gebrannten keramischen Scherbens einwirken, eine 
ausreichende Scherbenfestigkeit auch noch bei 
sehr dunnen Wandungen gewahrleisten, mufi aber 
bei der Formgebung berucksichtigen. da/3 die bild- 
same keramische Masse unter Eigengewicht des 
25 Formkorpers bei dessen Extrudieren und Lagerung 
deformiert werden kann. Insofem kann eine Opti- 
mierung der Scherbenfestigkeit ins Leere gehen. 

Eine bildsame keramische Masse ist in der 
Regel so aufgebaut dafl sie zum Zeitpunkt der 
30 Formgebung optimal plastisch bzw. bildsam ist und 
nach der Formgebung moglichst schnell ansteift, 
damit der Formkorper nach kurzer Zeit handhabbar 
ist. Vor dem Ansteifen bzw. Erreichen der sogenan- 
nten Grunsteinfestigkeit weist der Formkorper nur 
35 die geringe Festigkeit auf, die ihm die bildsame 
weiche Masse verleiht. Damit keine durch Eigenge- 
wicht verursachten Deformationen auftreten, muflte 
man bisher Abmessungen des Formkorpers vorse- 
hen, die fur den Formkorper nach dem Ansteifen 
40 und Brennen gar nicht erforderlich sind. 

Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren und 
eine Vorrichtung der jeweils eingangs genannten 
Art zu schaffen, mit dem bzw. mit der Formkorper 
mit noch dQnneren Wandungen als es bisher 
45 moglich war und mit genauen Abmessungen her- 
stellbar sind. 

Diese Aufgabe wird durch die im kennzeich- 
nenden Teil des Anspruchs 1 bzw. 5 angegebenen 
Merkmale gelost. In den UnteransprQchen sind vor- 
so teilhafte AusfOhrungsformen der Erfindung gekenn- 
zeichnet. 
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Anhand des in der Zeichnung dargesteliten 
Beispiels wird die Erfindung im folgenden naher 
erlautert. 
Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer 5 
Vorrichtung zur Herstellung stranggepreflter 
Formkorper, 

Fig. 2 einen Schnitt entlang der Unie ll-II in 

Rg. 1. 

Rg. 3 perspektivisch einen Wabenkatalysa- to 

tor, 

Rg. 4 einen Ausschnitt aus einer Fro- 
ntalflache des Wabenkatalysators. 

Eine Vorrichtung zur Herstellung strang- 
gepretfter, Hohlraume aufweisender keramischer 75 
Formkorper weist neben anderen bekannten 
ublichen Einrichtungen eine Strang presse auf, von 
der in Rg. 1 lediglich der Auslauf 5 mlt dem 
MundstUck 6 abgebildet ist. Das MundstUck 6 ist 
rechteckig und weist Schlitze 7, die, sich kreuzend, 20 
so angeordnet sind, da£ quadratische Inselstege 8 
zwischen den Schlitzen verbleiben. Wesentlich ist, 
dai3 das MundstQck 6 mit einer seiner Spitzen 9 
senkrecht nach unten ragend angeordnet ist. An 
die Strangpresse schlieBt sich eine Rinne 10 an, 25 
die zwei V-formig zueinander positionierte Innen- 
wandungen 11 und 12 aufweist und eine 
Langskante 13 in der Rinne 10 bilden, die an der 
tiefsten Stella der Rinne liegt. Die Rinne lagert z.B. 
mit StQtzen 15 auf einer Platte 14. 30 

Die Rinne 10 ist so vor dem MundstOck pla- 
ziert, da/3 die Spitze 9 des MundstOcks 6 etwas 
oberhalb der Langskante 13 und die Rinne 10 
selbst in Strangbewegungsrichtung sich erstrec- 
kend positioniert sind. 35 

Die Innenwandungen 11 und 12 der Rinne 10 
weisen zahlreiche kleine Offnungen 16 auf und sind 
Bestandteil eines Hohlkorpers mit 
Auflenwandungen 17 und Langsrandwandungen 18 
sowie Querrandwandungen 19. Mindestens eine 40 
Aufienwandung 17 ist mit einer AnschluflSffnung 20 
fur den AnschluB einer Luftleitung 21 ausgerOstet 

In der Rinne 10 lagert ein frischer, abgelangter. 
im Querschnitt viereckiger Formkorper 22 - 
schwebend auf einem Luftkissen. Das Luftkissen 45 
wird durch Preflluft gebildet, die durch die Rohrlei- 
tung 21 und 21 a in den Hohlraum 23 des Rinnen- 
hohlkorpers gedruckt wird. Die Pfeile 24 verdeutli- 
chen, da/3 die Luft aus den Offnungen 16 der 
Innenwandungen 11, 12 austritt und unter den so 
Aufienflachen 25, 26 des Formkorpers 22 ein Luft- 
kissen bildet. dessen Dicke abhangig ist vom 
Eigengewicht des Formkorpers und dem dynami- 
schen Druck der aus den Offnungen 16 austreten- 
den Luft. Der Formkorper 22 wird dadurch in der 55 
Rinne schwebend gelagert. 



ZweckmMGigerweise ist die Raumform der In- 
nenwandungen 11, 12 so ausgebildet, da/3 der 
Formkorper 22 an den Au/tenflachen 25, 26 
aquidistant umgeben wird, d.h., da£ das Luftkissen 
Qberall die gieiche Dicke hat. Dies gilt auch fQr 
andere Raumformen der Formkorper. Die Erfin- 
dung zeigt somit einen Weg auf, wie ein frischer, 
keramischer Rohling mit moglichst dUnnen Wan- 
dungen gelagert werden kann, ohne daB er bei der 
Lagerung unmittelbar nach dem Strangpressen un- 
ter der Wirkung des Eigengewichts zusammenfallt 
bzw. durch sein Eigengewicht deformiert wird. 

Nach der Erfindung werden die durch das 
Eigengewicht bei der Lagerung erzeugten Reak- 
tionskrafte so auf die Auflenwandungen des 
Formkorpers verteilt, da/3 die geringstmflgliche 
Rachenpressung auftritt. Bei einem im Querschnitt 
runden FormkSrper wOrde die Rinne zylinderf6rmig 
ausgebildet sein und den Formkdrper zumindest 
auf einer ZylinderhSlfte umgeben. Alle zwischen 
einem viereckigen und runden bzw. ovaJen 
Formkorper liegenden moglichen Fomnen kdnnen 
mit einer entsprechend gefonmten Rinne auf einem 
Luftkissen geiagert werden, das den Formkorper 
vorzugsweise halftig umgrbt, d.h. mdglichst auf die 
Halfte seiner Mantelflache einwirkt. Die Lagerung 
dea Formkorpers auf dem Luftkissen erfolgt 
solange, bis die Masse ausreichend angesteift ist 
und ohne weiteres gehandhabt werden kann. Zu 
diesem Zweck kann die Rinne (10) bellebig lang 
sein; sie kann in verschiedene Segmente unterteilt 
sein. in denen die Luft unabhSngig voneinander 
aufgegeben werden kann. DarQber hinaus kann die 
Luft in den einzelnen Segmenten mit unter- 
schiedlichen Mengen, Temperaturen, DrDcken und 
Geschwindgkeiten aufgegeben werden. Der aus 
dem MundstUck 6 austretende Strang wird unmit- 
telbar auf das Luftkissen geschoben, auf dem er 
berOhrungsfrei vorgeschoben wird. Insofem konnen 
auch keine Reibungskrafte auftreten, die zu Defor- 
mationen fOhren k6nnen. 

Das erfindungsgemMBe Verfahren und die erfin- 
dungsgemaBe Vonichtung sind insbesondere an- 
wendbar, bzw. verwendbar zur Herstellung von 
Wabenkatalysatoren, deren offene Frontalflache 
mehr als 80 % der gesamten Frontalflache betrSgt 
und vorzugsweise zwischen 80 und 90 % liegt und 
die Zellenwanddicken aufweisen vorzugsweise zwi- 
schen 0,6 und 1,2 mm. Diese Wabenkorper 
konnen mit im Querschnitt quadratischen Kanalen 
ausgebildet sein, wobei das -Verhaltnis zwischen 
der Wanddicke und der Kantenlange vorzugsweise 
1 : 7 bis 1 : 14, insbesondere 1 : 8 bis 1 : 12, 
betragt Die Wabenkorper sind im Querschnitt vor- 
zugsweise rechteckig ausgebildet und vorzugs- 
weise 300 bis 1200 mm oder sogar bis 2000 mm 
lang und weisen eine KantenlSnge von vorzugs- 
weise 100 bis 300 mm auf. Beispieisweise beste- 
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hen die Wabenkorper aus Cordierit und/oder Mullit 
und/oder Steinzeug und/oder Aluminiumoxid und 
tragen auf den Oberflachen und/oder beinhalten im 
Scherben eine katalytisch wirksame Substanz. 

Bel der Herstellung solcher Wabenkatalysa- 
toren werden die Bestandteiie der keramischen 
Masse auf Korngro/ten unter 0,18 mm vermahlen 
Oder entsprechend feine Rohstoffe verwendet. 
Au/ierdem wird ein ungewohnlich hoher Bildsam- 
keitswert der Masse nach Pfefferkorn zwischen 25 
und 27 eingesteilt. Ein mit derart dunnen Wandun- 
gen von 0,4 bis 1,2 mm, vorzugsweise 0,5 bis 0,8 
mm Dicke stranggepre/tter relativ gro/ter 
Wabenkorperrohling mit Langen von uber 1000 
mm und Querschnittsflachen uber 100 cm 2 ist sehr 
schwer und kann mit herkdmmlichen Mitteln nicht 
ohne Gefahr von Deformierungen, insbesondere 
durch Eigengewicht verursacht. geiagert bzw. 
transportiert werden. 

Nach der Erfindung wird ein Luftkissen verwen- 
det, das einen im Querschnitt viereckigen 
Formkorper auf zwei benachbarten Seitenflachen, 
vorzugsweise vollflachig, umgibt, wobei der 
Formkorper, mit einer Langskante senkrecht nach 
unten weisend, auf dem Luftkissen schwebend 
lagert. Bei einem runden Formkorper wird vorzugs- 
weise ein Luftkissen verwendet, das, den 
Formkorper im Querschnitt betrachtet, mindestens 
einen Viertelkreisbogen bis zu einem Halbkreisbo- 
gen umgibt. Die Luftkissenflache wird in jedem Fall 
so gro/3 gewahlt, dafl der aus der Presse flie/tende 
Strang getragen wird, ohne da/3 Deformationen am 
Formkorper auftreten, d.h. das Gewicht des 
Formkorpers wird auf eine moglichst gro/te Luftkis- 
senflache verteilt. Zur Erzeugung des Luftkissens 
wird vorzugsweise eine dem Formkorper entspre- 
chend dimensionierte und raumformmaflig an- 
gepa/fte Rinne verwendet, die eine glatte, gelochte 
Oberflache, vorzugsweise aus Metall, aufweist, 
wobei durch die Locher Luft in die Rinne gepre/Jt 
wird. Die Rinnenoberflache ist so ausgelegt, da/3 
sie mindestens einen Teil der Unterfiachen des 
Formkorpers umgibt und ein Luftkissen von etwa 
0,1 bis 3 mm zwischen der Wandung der Rinne 
und der Au/tenwandungsflachen des Formkorpers 
gebildet wird. Vorzugsweise betragt die Dicke des 
Luftkissens etwa 1 bis 1,5 mm. 

Wenn ein im Querschnitt viereckiger 
Formkorper, mit einer Langskante nach unten 
ragend, geiagert wird, ist das Eigengewicht auf 
dem Luftkissen auf zwei Seitenflachen verteilt, so 
da5 auch Formkorper geiagert werden konnen, 
wenn sie auf einer Flache lagern bzw. ihr Gewicht 
auf nur einer Flache wirksam wurde, in sich zusam- 
mensacken wiirden. Die gleiche Wirkung der 
Gewichtsverteifung ergibt sich bei der be- 
schriebenen Unterstutzung eines im Querschnitt 
runden oder ovalen instabilen Wabenkorpers mit 



einem Luftkissen. Vorteilhaft ist, die Auflenwandung 
eines Formkorpers etwas dicker auszubilden als 
die Zellenwandungen. Zweckmaflig ist ein 
Verhaltnis der Dicke der AuBenwandung zur Dicke 
5 der Zellenwandungen von 1 ,05 : 2,5. 

Ein keramischer Formkorper, der nach dem 
erf indungsgem a/ten Verfahren mit der erfindungs- 
gemaflen Vorrichtung herstellbar ist, ist in den Fig. 
3 und 4 abgebildet 
10 Der in Fig. 3 gezeigte viereckige Formkorper 1 

enthalt eine Vielzahl von Kanalen 2 von quadrati- 
schem Querschnitt, die durch Zellenwande 3 von- 
einander getrennt sind. Der Formkorper hat eine 
auflere Wand 4. Die Lange I kann bis zu 2000 mm 
75 betragen. Die aufleren Abmessungen m und n ein- 
es solchen Formkorpers konnen 100 bis 300 mm 
betragen. Die Formkorper werden mit einer Kataly- 
satorsubstanz versehen. Sie konnen im Scherben 
eine katalytisch wirkende Substanz enthalten 
20 und/oder nach dem -Brennen des Scherbens be- 
schichtet oder getrankt werden. Sie werden in einer 
grofieren Anzahl nebeneinander sowie im Abstand 
hintereinander beispielsweise in einem Rauchgas- 
strom angeordnet, so da/3 umweltschadliche Stoffe 
25 in unschadliche Stoffe umgewandelt werden 
konnen. 

Der in Fig. 4 dargestellte Ausschnitt aus der 
Frontalflache eines Wabenkatalysators 1 zeigt die 
Wanddicke k der Wande 3 zwischen den Kanalen 
30 2 und die Kantenlange q der vorzugsweise 
quadratischen Kanale. Das Verhaltnis k : q kann 
erfindungsgemafl 1 : .7 bis 1 : 14 betragen. Die 
aufleren Wande 4 sind dicker als die Zellenwande 
3 ausgefuhrt 

35 Bei sich etwa rechtwinklig kreuzenden inneren 

Zellenwanden erfolgt die Extrusion auf das sich in 
der Rinne unter dem Formkorper bildende Luftkis- 
sen durch ein Mundstuck in einer Stellung, bei der 
die inneren Zellenwande mit der lotrechten Mittele- 

40 bene der Rinne jeweils einen Winkel von etwa 45° 
bilden. Hierdurch werden offenbar die sich aus 
dem Eigengewicht der Masse ergebenden Krafte 
seitlich bis an die durch das Luftkissen unter- 
sttitzten Seitenwande des Formkorpers verteilt und 

45 eine Deformation sowohl der inneren, sehr dunnen 
Zellenwande als auch der nicht unterstutzten obe- 
ren Au/tenwande vermieden. Die in Fig. 1 darge- 
stellte Anordnung der Schlitze 7 des Mundstuckes 
6 zur Bildung von inneren Zellenwanden 3 (Fig. 4) 

so wird daher auch bevorzugt, wenn die Aui3enform 
des Formkorpers nicht viereckig ist. 

Das sich zwischen den unteren Au/tenflachen 
25, 26 des Formkorpers 22 und den Innenwandun- 
gen 11, 12 der Rinne aufbauende Luftkissen 

55 ermoglicht nicht nur beruhrungslosen Vorschub 
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und Lagerung eines noch nicht ausreichend ange- 
steiften Formkorpers 22, sondem begCinstigt auch 
das Trocknen und Abkuhlen dieser von Luft bestri- 
chenen Au/Jenflachen. 

Die Lange der Rinne 10 kann so gewahlt sein, 
da/3 in ihr mehrere nacheinander extrudierte 
Formkorper 22 gelagert bzw. weitergeschoben wer- 
den konnen. Fur eine schonende Abgabe der 
Formkorper 22 kann wenigstens das den am mei- 
sten angesteiften Formkorper tragende Teil oder 
Segment der Rinne 10 urn eine parallel zur 
Langskante 13 z.B. an der Platte 14 angeordnete 
Achse 29 schwenkbar sein. Zur Abgabe wird auf 
die oberen Seiten des Formkorpers 22 ein rin- 
nenformiges Trageblech aufgelegt. Durch Schwen- 
ken der Rinne oder des Segments um etwa 180° 
nach unten wird der noch immer empfindliche 
FormkSrper auf das nicht dargestellte Trageblech 
ubergeben und kann hierauf zum Trocknen ge- 
bracht werden. 



AnsprUche 

1. Verfahren zur Herstellung stranggepreflter, 
Hohlraume aufweisender keramischer Formkorper, 
insbesondere als Katalysatortrager dienender 
Wabenkorper, bei dem zunachst eine bildsame 
keramische Masse erzeugt die bildsame Masse 
stranggepreflt, der Strang abgelangt und die ab- 
gelangten Formkorper gebrannt werden, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Strang unmittelbar auf ein 
Luftkissen extrudiert wird, das sich in einer Rinne 
unter dem Strang durch gegen den Strang aus- 
stromende Luft aufbaut und die Formkorper nach 
dem Abschneiden vom Strang auf dem Luftkissen - 
schwebend in der Rinne verschoben und gelagert 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/3 die Lagerung der Formkorper 
auf dem Luftkissen solange erfolgt, bis die Masse 
ausreichend angesteift ist und die Formkorper 
ohne weiteres gehandhabt werden konnen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafl ein Wabenkorper mit sich 
etwa rechtwinklig kreuzenden Zellenwanden in der 
Weise auf das Luftkissen in der Rinne extrudiert 
wird, da/3 die Zeilenwande sich in einem Winkel 
von etwa 45° zur lotrechten Mittelebene der Rinne 
befinden. 

4. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, da/3 zur Herstellung 
eines viereckigen Formkorpers der Strang mit einer 
Langskante senkrecht nach unten weisend strang- 
gepreflt und mit dieser Kante nach unten weisend 
auf dem Luftkissen gelagert wird. 



5. Verfahren nach einem der AnsprUche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, da/3 ein Strang mit 
einer offenen FrontalflMche von mehr als 80 % der 
gesamten FrontalflSche extrudiert wird, der 

5 quadratische Kanale mit einem VerhSltnis von 
Wanddicke zur KantenlSnge der Kanalquerschnitte 
von 1 : 7 bis 1 : 14 aufweist. 

6. Vorrichtung zur DurchfGhrung des Verfah- 
rens nach einem der AnsprUche 1 bis 5 mit einer 

70 Strangpresse, dadurch gekennzeichnet, da/3 unmit- 
telbar dem MundstUck der Strangpresse nachfol- 
gend eine Rinne (10) angeordnet ist, die sich in 
Strangbewegungsrtchtung erstreckt, dafi in die In- 
nenwandungen (11, 12) der Rinne (10) zahlreiche 

75 kleine Offnungen (16) eingebracht sind, da/3 die 
Innenwandungen (11, 12) Bestandteil eines Rlnnen* 
hohlkflrpers mit Aufienwandungen (17) und 
Langsrandwandungen (18) sowie Querrandwandun- 
gen (19) sind und dafl mindestens eine der 

20 Au0enwandungen (17) mit einer Anschlufloffnung 
(29) ausgerOstet ist, die zu einem Preflluftsystem 
(21a) gehort 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet da/3 die Innenwandungen (11, 12) so 

25 ausgebildet sind, dafl ein Formkorper (22) an set- 
nen AuBenflachen (25, 26) Equidistant von den 
Innenwandungen (11, 12) umgeben wird und im 
Zwischenraum ein 0,1 bis 3 mm dickes Luftkissen 
vorhanden ist 

30 8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 die Innenwandungen 
(11,12) V-formig zueinander positioniert sind. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 6- bis 
8, dadurch gekennzeichnet, da/J die Rinne (10) die 

35 Formkorper (22) zu einem Drittel bis hilftig auf den 
unteren Auflenfl§chen urngibt 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 6 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Rinne (10) 
in verschiedene Segmente unterteilt ist, in denen 

40 die Luft unabhangig voneinander aufgegeben wird. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 die Luft in den einzeinen Seg- 
menten mit unterschiedlichen Temperaturen, Men- 
gen, Drucken und Geschwindigkeiten aufgegeben 

45 wird. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet da/3 wenigstens ein Seg- 
ment der Rinne (10) um eine zu ihrem Langsrand 1 
(13) parallele Achse (29) um etwa 180° nach unten 

so schwenkbar ist. 
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